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A press head for the extrusion of pasta to macaroni has 
exchangeable moulds which arc supported by a mould eas- 
ier and urged against a conical chamber, juincd iv an elbow 
to a screw extruder. The mould is scaled at its periphery 
and has in the centre a bore for a tic bolt to attach it to a 
bush for the absorption of the extrusion pressure. 
ADVANTAGES 

This design has a reduced overall height and weight The 
screw friction is reduced and the power consumption is l ess 
(e.g. 3 3 kW instead of 45 kW). The reduced temperature 
saves the protein and gluten content from heat damage. 
D ETAILS 

The press head (2) receives the dough T from an extru- 
sion screw (1) through an elbow. A bush 1 *,) [ s threaded to 
the press head centrally and has radial openings (4.5) lead 
ing to the conical chamber (6). A mould carrier (11) has, 
for example, three circular recesses lor moulds (8) with* 
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channels (9). A seal ring (7) on the periphery is pressuri- 
sed by a tie bolt (10). A worm (l2) can be used to turn the 
mould carrier for an exchange of mould- Other tie bolts 
(K) connect a support ring (13) to the press head.( 1 3:>n 39). 
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Patentanspriiche 


I 1 . iProseonkopf fUr Telgwaronprcssen mit mindestens einer aus- 
- - wechselbaren Form bzw. Matrize, die durch einen FormentrSger 
gegen den Pressenkopf gepreBt wird, wobei Formentrager und 
Pressenkopf einander zugeordnete Flansche aufweisen, iiber die 
sie miteinander verspannt sind, und mit einer Teigdurchgangs- 
kanalanordnung, die iiber einen Kriimmer mit einer Pressen- 
schnecke verbunden ist, dadurch gekennzeichnet , 
da 8 die an ihrem Umfangsrand zwischen Pressenkopf (2; 20) 
und FormentrSger (11; 24) festgelegte Form (8; 23) einen 
zentrischen Zugbolzen (10; 18) aufweist, der mit einem 
Mittelstiick des Pressenkopfes verbunden ist und der den 
Pressendruck aufnimmt. 

2. Pressenkopf nach Anspruc2i 1 , dadurch gekennzeichnet, daB 
das Mittelstiick des Pressenkopfes (2) als hohle, zentrische 
Bttchse /3) ausgebildet und mit tJffnungen (4, 5) fur die 
Teigfiihrung (T) versehen ist, und daB die BUchse (3) ein 
Gewinde zur Aufnahme des Zugbolzens (10) aufweist. 

3. Pressenkopf nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Mittelstiick des Pressenkopfes (20) eine horizontale 
Lochscheibe (15) aufweist, die den die Form (23) tragenden 
Zugbolzen (18) aufnimmt. 

4. Pressenkopf nach Anspruch 1 oder 3, dadurch gekennzeichnet, 
daB Lochscheibe (15) ein Innengewinde (16) zura Eingriff mit 
dem Zugbolzen (18) und ein AuBengewinde (17) zum Eingriff 
mit dem Pressenkopf (20) , sowie vertikale Teigzufuhrkanale 
(21, 22) zur Teigkammer (6) besitzt. 
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5. Pressenkopf nach Anspruch 1, 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, 
da6 zwischen Krumraer und Lochscheibe (15) eine Teigeinlauf- 
kammer (25) vorgesehen ist. 

6. Pressenkopf nach Anspruch 1, 3, 4, 5, dadurch gekennzeichnet, 
da8 die die Lochscheibe (15) durchsetzenden Locher (21, 22) 
die Lochscheibe in Achsrichtung durchsetzende , konzentrisch 

um die Mittelachse angeordnete und in etwa gleichem Abstand 
in Umfangsrichtung voneinander versetzte Locher sind. 

7. Pressenkopf nach einem der Ansprtiche 1 bis 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwischen Form (8, 23) und Pressenkopf (2) ein 
Dichtring (7) eingesetzt ist, der auBen an seinem zylind- 
rischen Teil eine Eindrehung (15) aufweist, die dem Pressen- 
kopf (2) zugeordnet ist. 
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Pressenkopf flir Teigwarenpresse 


Die PreB- und Knetvorrichtung einer Teigwarenpresse besteht 
hauptsachlich aus einem Mischer und einem Pressenzylinder. 
Der hiermit erzeugte Teig wird tiber einen Pressenkopf durch 
eine Form (Matrize) gepreBt. Der Pressenkopf tragt die Form 
(Matrize) , die durch einen ForraentrSger gegen den Pressenkopf 
gepreflt wird. Das Auswechseln der Matrizen bzw. Formen erfolgt 
durch Heben und Senken des FormentrSgers . 

Die Pressenleistung hangt vom Austrittsquerschnitt bzw. von 
der Lochzahl der Matrizen ab. Je grSBer der Durchmesser der 
Matrize, umso grtfBer wird die Pressenleistung. Je groBer die 
Matrize ist, umso schwerer wird sie und umso schwieriger wer- 
den Einbau und Ausbau sowie auch die Herstellung. In derarti- 
gen Matrizen miissen bei ihrer Fertigung zum Teil 3000 bis 
4000 L5cher gebohrt werden, und das Gewicht derar tiger Matrizen 
ist auch deshalb von ausschlaggebender Bedeutung, weil die 
Form bei der Fertigung bewegt werden muB. 

Um das Gewicht derartiger Matrizen zu reduzieren und einen 
groflen Austrittsquerschnitt zu erreichen, werden in bestimm- 
ten Ausfuhrungsformen von Pressenkopfen zwei Matrizen ange- 
ordnet. Dies bedeutet, daB der Teigwarenhersteller fdr jede 
Sorte von Teigwaren zwei gleiche Matrizen haben muB. Wirt- 
schaftlicher ist es r nur eine Matrize zu verwenden, die je- 
doch wegen des groBen Durchmessers und der damit notwendigen 
Dickendimension der Matrize unhandlich wird. 

Aufgabe der Erfindung ist es f eine Matrizenanordnung zu 
schaffen, bei der nur eine Matrize verwendet wird, die ein 
im Vergleich zu bekannten Ausfiihrungen geringes Gewicht und 
eine hohe Festigkeit besitzt und bei der entsprechend Material 
eingespart werden kann. 
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GemSB der Erf indung wird bei einem Pressenkopf fiir Teigwaren- 
pressen mit mindestens einer auswechselbaren Form bzw. Matrize, 
die durch einen ForraentrSger gegen den Pressenkopf gepreBt 
wird, wobei FormentrSger und Pressenkopf einander zugeordnete 
Flansche aufweisen, iiber die sie miteinander verspannt sind, 
und mit einem Teigdurchgangskanal , der iiber einen Teigkruramer 
mit einer Pressenschnecke verbunden ist, vorgeschlagen, daB 
die Matrize einen zentrischen Zugbolzen aufweist, der mit dem 
Mittelstiick des Pressenkopfes verbunden ist und der den 
Pressendruck aufnimmt. Das Mittelstiick des Pressenkopfes ist 
dabei vorzugsweise als Biichse ausgebildet und mit Offnungen 
fur die Teigfiihrung versehen, und die hohle Btichse besitzt 
vorzugsweise ein Gewinde zur Aufnahme des Zugbolzens. Zwischen 
Matrize und Pressenkopf ist gemaB der Erfindung ein Dicht- 
ring eingesetzt f der auflen eine Einkerbung aufweist. 

Der im Zentrum der Matrize angeordnete Zugbolzen nimmt den 
im Betrieb auftretenden Druck von etwa 260 t mit auf , so daB 
eine Dicke bzw. Hohe der Matrize von ca. 65 mm ausreichend 
ist. Im Vergleich zu einer Form mit einer Dickendimension bis 
140 mm verringert sich dabei der PreBdruck. Es wird eine 
Reibungsverminderung und eine Stromersparnis erzielt. 

Die heute tiblichen Pressenleistungen von mindestens 1.000 
bis 1.500 kg/h machen Matrizen mit einem Durchmesser von 
mindestens 560 mm erforderlich. Urn die hierfiir notwendige 
Dickendimension von 130 mm zu verringern, wird gemaB der Er- 
findung die Matrize in der Mitte abgefangen. 

Die zentrische Biichse, die zur Teigfiihrung hohl ist und den 
Teig iiber die angeordneten Offnungen austreten laBt, weist 
ein Gewinde fiir den Zugbolzen auf, der gewahrleistet , daB 
die Matrize auch bei starker Beanspruchung sich nicht durch- 
biegt. 
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Der Dichtring weist im AuBendurchmesser eine Eindrehung auf, 
mit deren Hilfe erreicht wird, daB aufgrund des Teigdruckes 
die Dichtung so stark an den Pressenkopf angedrtickt wird, daB 
eine einwandfreie Abdichtung erzielt wird. Bei anderen Pres- 
senkonstruktionen erfolgt diese Abdichtung von Hand mittels 
Zugspindeln, ist zeitraubend und bedeutet eine schwere K8r- 
perarbeit. 

Mit der erf indungsgemMBen Vorrichtung wird erreicht, daB die 
Hohe der Matrize gegentiber vergleichbaren bekannten Matrizen 
erheblich vermindert werden kann, dabei aber der voile Pres- 
sendruck auf genommen wird und die -Matrize die erforderliche 
Festigkeit besitzt. 

Durch die auf etwa die HSlfte reduzierte H5he der Matrize 
wird erreicht, daB die Schneckenreibung sich maBgeblich ver- 
ringert und dadurch der Stromverbrauch wesentlich gesenkt wer- 
den kann, 

Aufgrund der heute geforderten hohen Pressenleistungen werden 
die Formen mit grSBeren Austrittsquerschnitten versehen. Damit 
wachsen der Formendurchmesser \ind das Gewicht der Formen. 
Beispielsweise haben Formen mit groBen Querschnitten einen 
Durchmesser von ca. 600 mm. Die perforierte Mittelbtichse nach 
der Erfindung, die einen Teigdurchf luB erm6glicht und gleich- 
zeitig den Teigdruck bis 200 bar abfangt, ermoglicht, daB 
ein Durchbiegen der Formen mit geringerer Dickendimension 
vermieden wird. Der zentrische Bolzen nach der Erfindung 
fangt den auftretenden Druck auf, so daB ein Durchbiegen der 
Form auch mit Dickendimensionen von ca. 65 mm vermieden wird. 
Bekannte Formen benotigen ohne den zentrischen Zugbolzen 
eine Dickendimension bis 140 mm. 

Mit dem erf indungsgemaBen Vorschlag" wird eine erhebliche 
Mater ialeinsparung erzielt. Bei einem Formengewicht von je- 
weils 100 kg sind dies ca. 50 kg. Fttr Formen wird haupt- 
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sachlich V4a oder hochwertiges Bronzematerial verwendet, 
wobei mit einem Kilogrammpreis von ca. DM 25, — zu rechnen 
ist. Urn alle Formate von Teigwaren herstellen zu konnen, 
mxissen fur jede Presse 20 bis 30 Formen bereitgestellt wer- 
den, so daB bereits hier eine Materialeinsparung von 
DM 40.000, — bis DM 50.000, — erreicht wird. Auch wird Strom 
eingespart, weil die erf indungsgemSBen Formen mit verringer- 
ter Dickendimension eine geringere Durchf luBreibung und da- 
mit einen niedrigeren PreBdruck bendtigen. Je Presse kann 
dadurch der Stromverbrauch von 45 kW auf 35 kW reduziert wer- 
den, Gleichzeitig wird mit der Erfbdung eine schonendere 
Bearbeitung des Teiges erzielt, weil dieser durch die Rei- 
bung nicht so stark erhitzt wird. Der Klebergehalt und alle 
Proteine bleiben hierdurch voll erhalten. 

Nachstehend wird die Erfindung in Verbindung mit der Zeichnung 
anhand von Ausfiihrungsbeispielen erl&utert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Gesamtansicht eines Pressenkopfes 

nach der Erfindung im Schnitt, 
Fig. 2 eine Aufsicht auf den scheibenf ormigen Formentrager 

nach Fig. 1 , 

Fig. 3 eine weitere Ausf uhrungsform eines Pressenkopfes nach 
der Erfindung, Shnlich der Darstellung nach Fig. 1, 
in vergrQBertem MaBstab, und 

Fig. 4 in vergroBerter Darstellung die Dichtung nach der Er- 
findung. 

In der Darstellung nach Fig. 1 ist mit 1 die PreBschnecke dar- 
gestellt, durch die der zu verarbeitende Teig T gepreBt wird. 
An die Schnecke schliefit sich der Pressenkopf 2 an, der eine 
zentrische Biichse 3 aufweist, die z.B. mittels S chraubgewinde 
in dbn Pressenkopf eingesetzt ist, und durch die der Teig T 
vertikal gefuhrt wird. Die Biichse 3 weist Offnungen 4, 5 auf, 
durch die hindurch der Teig T in die Kammer 6 gelangt, welche 
kegelf ormigen Querschnitt besitzt. Der Pressenkopf 2 ist unter 
Einschaltung eines Dichtringes 7 mit einer Form 8 so verbunden, 
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daB die Form 8 den unteren AbschluB der Kammer darstellt und 
die Dichtung 7 die Verbindungsstelle von Pressenkopf 2 und 
Form 8 so abdichtet, daB bei einsetzendem Teigdruck ein An- 
pressen des Dichtringes an den zylindrischen Ansatz des Teig- 
kopfes und an die Form erzielt wird, so daB das Austxeten 
von Teig nur durch die Form 8 erfolgen kann. Die Form 8 weist 
Formkanaie 9 auf , die parallel zueinander angeordnet sind 
und die Form in vertikaler Richtung durchsetzen. Die zentri- 
sche BUchse 3 nimmt die Form 8 mit Hilfe eines Zugbolzens 10 
auf, beispielsweise tiber Schraubgewinde . Des weiteren wird 
die Form 8 von einem scheibenf Srmigen Formentrager 1 1 abge- 
stutzt, der beim Formenwechsel Uber eine Antriebsschnecke 12 
in Drehung versetzt wird und beim Wechsel jeweils einrastet. 
Der Formentrager 11 ruht auf einer Aufnahme 13 , die Qber 
Zugbolzen 14 mit dem Pressenkopf 2 fest verbunden ist. 

Die Darstellung nach Fig. 2 zeigt die Anordnung dreier For- 
men 8, die im Formentrager 11 um 120° zueinander versetzt 
sind, und die durch Drehbewegung nacheinander dem Pressenkopf 
zugefiihrt werden konnen. Der Formenwechsel kann hierbei mit 
verhaltnismSBig geringem Kraftaufwand vorgenommen werden, 
Es konnen auch mehr als drei Formen im Formentrager vorge- 
sehen sein. 

Bei der Ausfiihrungsform nach Fig. 3 ist anstelle der Biichse 3 
mit Teigaustrittsfiffnungen 4, 5 eine horizontal angeordnete 
Lochscheibe 15 vorgesehen, die ein Innengewinde 16 und ein 
AuBengewinde 17 besitzt. Mit Hilfe des Innengewindes 16 ist 
die Lochscheibe 15 mit dem Zugbolzen 18, mit Hilfe des AuBen- 
gewindes 17 ist die Lochscheibe 15 mit einem Teil 19 des 
Pressenkopfes 20 befestigt. Die Teigzufuhr erfolgt von der 
Schnecke 1 (wie in Fig. 1) in die Kammer 6 des Teigkopfes 
uber eine Teigeinlaufkammer 25 durch senkrechte Locher 21 , 22 
hindurch zur Form 23, die von dem FormentrSger 24 aufgenommen 
ist. 

it. 

Der mechanisch angetriebene FormentrMger 1 1 , der scheibenf 6rmig 
ausgebildet ist, kann mehrere Formen aufnehmen und ermSglicht 
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einen automatischen Formenwechsel , so da8 das Wechseln von 
Hand in der he rk 6mm lichen Weise vermieden werden kann. 


Der Dichtring 7 ist in Fig. 4 im einzelnen dargestellt. Er 
weist eine Eindrehung 26 mit einem sich nach unten anschlieflen- 
den, nach auBen ragenden Flansch 27 auf . Die Neigung der dem 
Teigraum zugewandten Dichtungsf lache betragt beispielsweise 
42 . Die Eindrehung 26 ist so ausgelegt, dafi bei einsetzendem 
Teigdruck ein Anpressen des Dichtringes an den zylindrischen 
Ansatz des Teigkopfes und an die Form erzielt wird, so dafi 
an dieser Stelle kein Teig austreten kann, sondern die gesamte 
Teigmasse die Teigkammer nur durch die Form bzw. die Form- 
kanale 9 verlassen kann. 
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